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Долговечность штампов измеряется количеством деталей, от штампованных до полного износа рабочих частей, определяемого невозможностью их восстановления и получением размерного брака штампуемых деталей.
Однако значительно раньше этого вида брака возникает брак по снижению качества штампуемых деталей (заусенцы при вырубке и пробивке, задиры, риски и ца​рапины при вытяжке, гибкие). Этот вид брака сравнительно легко устранить путем перешлифовки вырубных и пробивных штампов или зачистки наростов металла на поверхности вытяжных и гибочных штампов и т. д.
Но стойкость вырубных штампов в значительной мере зависит от конструкции и способа изготовления рабочих частей штампа. С целью упрощения изготовления вырубных штампов и уменьшения объема слесарных работ, а также для устранения дефектов при термической обработке, повышения точности изготовления и увеличения стойкости штампов применяют составные (секционные) матрицы, обрабатываемые на профилешлифовальных станках.
Ориентировочная стойкость штампов для чистовой вырубки до перешлифовки по данным фирмы „Файнтул" (Швейцария) составляет:
Для деталей простого контура, 30-40 тыс. шт, сложного 15-25 тыс. шт.
Однако в производственных условиях стойкость указанных штампов значительно ниже.	
Значительное повышение стойкости вырубных и вытяжных штампов достигается при использовании твердых сплавов. Применяют два вида твердых сплавов: литые и спекаемые.
Литые твердые сплавы наплавляются дуговой или газовой сваркой на подготовленные для наплавки рабочие кромки пуансонов и матриц и применяются редко и главным образом для крупных штампов.
Менее крупные вырубные и вытяжные штампы оснащают вставками из спекаемых (металлокерамических) твердых сплавов.
Научно-исследовательским институтом твердых сплавов разработана и внедрена на часовых заводах новая технология изготовления вырубных пуансонов и вырезных матриц из так называемых „пластифицированных, твердых сплавов, обрабатываемых после предварительного неполного спекания на профилешлифовальных станках и подвергаемых доводке после окончательного высокотемпературного спекания. Это позволяет отказаться от сложной и малопроизводительной электроискровой обработки. Штампы с твердосплавными вставками применяют в массовом производстве небольших деталей типа трансформаторных пластин, роторов и статоров электрических машин и т.п. изготовляемых из высококремнистой электротехнической стали.
Одной из новинок в области твердых сплавов является разработка и применение титано-карбидного твердого сплава (композита) на железной основе, получившего название „Ferro-TiC" фирма „Хромаллойкорпорейшен" (США).
Основой является хромомолибденовая сталь с присадкой 30% карбида титана. Этот материал подвергается термической обработке до твердости HRC 68-72 и вполне заменяет вольфрамо-карбидные твердые сплавы ВК15, ВК20.
По зарубежным данным, режущие части, изготовленные из Ferro-TiC, обладают высокой стойкостью; при штамповке листов из кремнистой стали выдерживают до 300000 деталей до перешлифовки, а при штамповке деталей из малоуглеродистой стали - до 2 000000 деталей.
Вопрос о повышении «качественной» стойкости штампов имеет значение не только для вырубных, но и для вытяжных работ, так как в ряде случаев царапины и задиры появляются после штамповки 500-1000 деталей, вследствие чего требуется остановка пресса и зачистка штампа.
С целью повышения износоустойчивости и предотвращения царапин и задиров при глубокой вытяжке применяют следующие материалы для изготовления рабочих частей вытяжных штампов:
1 Для крупных вытяжных штампов - специальные хромоникелевые чугуны;
2 Для вытяжных штампов средних размеров, а также для гибочных, формовочных и других штампов - графитизированную сталь марок ЭИ293 и ЭИ366. Графитовые включения, образующиеся в процессе отжига этой стали, повышают ее антифрикционные свойства и износоустойчивость;
3 Для мелких вытяжных матриц - твердые сплавы (ВК8, ВК15), обладающие большой износоустойчивостью (в десятки раз больше углеродистой стали) и невосприимчивостью к налипанию частиц металла.
Хорошими способами повышения износоустойчивости являются хромирование, азотирование и силицирование пуансонов и матриц вытяжных, гибочных и других штампов, а также электроискровой способ упрочнения поверхности вырубных штампов.
Таким образом, правильный подбор материала для изготовления режущих и деформирующих частей штампов холодной листовой штамповки позволяет существенно повысить их стойкость и срок службы до полного стачивания рабочих частей пуансона и матрицы. 


